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ВЫСОКОЛЕГИРОВАННЫХ  ЭЛЕКТРОДОВ ПРИ ПОДВОДНОЙ 
МОКРОЙ СВАРКЕ 
                 
А.В. Устинов, доцент, к.т.н., ПГТУ 
        По литературным данным аустенитная структура сварных швов в 
некоторых случаях позволяет избежать холодных трещин в ЗТВ 
соединений из низколегированных сталей при подводной мокрой сварке. 
Такой эффект получается за счет значительного уменьшения содержания 
диффузионно-подвижного водорода в этой зоне. При ручной дуговой 
сварке происходит существенное разбавление металла шва основным. 
Предполагали выбрать оптимальный состав электродного стержня, 
обеспечивающий аустенитную структуру металла шва в таких условиях, и 
проверить эффективность использования ее на различных сталях для 
основных типов сварных соединений. 
        Эксперименты показали, что аустенитные электроды для подводной 
мокрой сварки марки ЭПС-А на оптимальном сварочном токе 200-210 А 
при наплавке валиков на сталь 10ХСНД дают мартенситную структуру в 
шве из-за большой доли основного металла в нем (50-60) %. Содержание 
водорода в металле ЗТВ составляет      19-22 см3/100г . Были обнаружены 
холодные трещины в металле швы. На жесткой технологической пробе 
Теккен они проходили насквозь  по центру шва. 
        Исследовали два электрода с более высоким содержанием 
аустенитообразующих элементов по сравнению с маркой ЭПС-А. 
Электроды, с 30 % аустенитообразующих элементов, при наплавке 
валиков дали их содержание на уровне (15,5-17,7) %, а с 44 % - (22,4-23,5) 
%. В обоих случаях была получена аустенитная структура металла шва,  
содержание диффузионно-подвижного водорода  не превышало (2,1-2,5) 
см3/100г.   
        На микрошлифах, изготовленных из нахлесточных и тавровых 
соединений из сталей 10ХСНД (600 МПА), 10ГНБШ (σв =    630 МПА), 
АБ-1Ш (σв =700 МПА) не были выявлены трещины. Однако в стыковых 
соединениях и на пробе Теккен были обнаружены холодные трещины 
типа «откол» вдоль линии сплавления со стороны шва при использовании 
электродов с 30 % аустенитообразующих элементов на всех марках 
сталей. Электроды с более высоким уровнем легирования позволили 
избежать холодных трещин на этих соединениях только при сварке сталей 
10ХСНД и 10ГНБШ. Во всех случаях не были обнаружены подваликовые 
холодные трещины водородного типа. 
 
